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Современные токарные многоцелевые станки, как правило, содержат два 
шпинделя: основной и контршпиндель, на которых установлены самоцентрирующие 
патроны. Передача заготовки с одного шпинделя на другой выполняется при 
следующих условиях: заготовка закреплена в патроне основного шпинделя, а 
самоцентрирующий патрон контршпинделя обеспечивает своим кулачкам 
одновременный и неизменный характер движения при закреплении перехватываемой 
заготовки. При этом отклонение от соосности шпинделей, радиальные биения кулачков 
каждого патрона и отклонение от соосности поверхности заготовки, по которой 
производится перезакрепление, по отношению к базовой поверхности приводят к 
неодновременному касанию кулачков с перехватываемой заготовкой, что вызывает ее 
силовые деформации и погрешность переустановки. Подобные условия возникают при 
автоматической загрузке и разгрузке оборудования с применением кулачковых 
захватных устройств. При этом реализуется способ установки заготовки, согласно 
которому механизированный захват перемещают к заготовке, установленной в 
магазине, и зажимают заготовку одновременным сведением кулачков захвата. Затем 
захват с закрепленной заготовкой перемещают к приспособлению станка и 
переустанавливают в него заготовку [1]. 
 Однако закрепление заготовки кулачками с неизменным характером движения 
требует соосности захвата по отношению к оправке магазина и соосности базовой 
поверхности по отношению к поверхности, по которой производят зажим. Отклонения 
расположения этих поверхностей приводят к деформации заготовки при 
неодновременном касании с ней кулачков патрона, что снижает точность установки. 
Еще более сложные условия возникают при переустановке заготовки по поверхности 
несимметричного профиля, при которых этот способ неприменим. 
 Для закрепления заготовки с использованием самоустанавливающегося 
механизма зажима применяется способ, реализованный при протягивании [2]. Он 
заключается в том, что заготовку, предварительно выставленную, сцентрированную и 
зажатую верхним прижимом, дополнительно зажимают с боков двумя зажимными 
рычагами, совершающими движение независимо друг от друга с момента 
соприкосновения упомянутых рычагов с заготовкой до ее зажима с двух сторон. 
Однако применение двух закреплений усложняет способ, чем обусловлена 
необходимость совершенствования способа установки и переустановки заготовок на 
автоматизированном оборудовании. 
 Отмеченных недостатков лишен разработанный способ установки заготовки в 
двухкулачковом механизированном патроне (рисунок). Заготовку устанавливают на 
базирующий элемент, патрон устанавливают напротив заготовки. Патрон подводят к 
базирующему элементу; кулачки патрона перемещают в радиальном направлении на 
сближение с заготовкой. В момент соприкасания одного из кулачков с заготовкой 
прерывают перемещение этого кулачка, а возобновляют его перемещение при 
соприкасании другого кулачка с упомянутой заготовкой. Затем закрепляют заготовку 
одновременно двумя кулачками и отводят патрон с заготовкой в исходное положение. 
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Схема осуществления способа 
 
Способ осуществляется следующим образом. На базирующий элемент 1 
устанавливают заготовку 2. Устанавливают патрон 3 напротив заготовки 2. Подводят 
патрон 3 к базирующему элементу  движением Пx из точки 0 к точке а. Перемещают 
кулачки 4 и 5 патрона 3 в радиальном направлении на сближение с заготовкой 2 
движениями Пy соответственно из точки 0’ или 0”. Прерывают движение кулачка 4 в 
момент его соприкасания с заготовкой 2 в точке 1’, а движение кулачка 5 продолжают 
по траектории 1”–2”. Возобновляют перемещение кулачка 4 в момент соприкасания 
кулачка 5 с заготовкой 2 в точке 2”. Закрепляют заготовку 2 одновременно двумя 
кулачками 4 и 5 и отводят патрон 3 с заготовкой 2 в исходное положение – точку 0. 
Таким образом, закрепление заготовки кулачка начинается с момента, когда оба 
кулачка касаются заготовки. При этом будет закрепляться не только заготовка 
симметричного профиля, но и заготовка, имеющая в своей конструкции смещение ∆ 
поверхности, по которой производится закрепление, по отношению к базовой 
поверхности. Этим достигается расширение технологических возможностей. 
Способ может быть использован на машиностроительных предприятиях при 
автоматической загрузке, разгрузке и переустановке заготовок на технологическом 
оборудовании. 
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